This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



BLACK BORDERS 
• TEXT GUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT 
ILLEGIBLE TEXT 
SKEWED/SLANTED IMAGES 
COLORED PHOTOS 

BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



m 



© BUNDESREPUBLIK @ Pate ntsch rift 

DE UTS CH LAND @ Q E 35 24 653 C 2 





DEUTSCHES 
PATENTAMT 



® Aktenzeichen: P 35 24 653.7-16 

© Anmeldetag: 10. 7.85 

© Offenlegungstag: 30. 1.86 
© Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung: 19. 5. 94 



© Int. CI. 5 : 

B 29 C 59/04 

B 29 D 28/00 



CM 
O 
CO 

m 

CD 

CM 

U> 
CO 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteiiung kann Einspruch erhoben werden 



© Unionsprioritat: © © © 
18.07.84 US 632,096 

© Patentinhaber: 

Hercules Inc., Wilmington, Del., US 

©Vertreter: 

Lederer, F.. Dipl.-Chem. Dr., Pat.-Ahw., 80538 
Munchen 



@ Erfinder: 

Johnson, Eric Donald, Wilmington, Del., US 

© Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht gezogene Druckschriften: 



DE-AS 


14 79 628 


DE 


26 00 596 A1 


US 


43 76 147 


US 


41 35 021 


US 


41 33 310 


US 


31 37 746 



(§) Nicht-gewebtes Tuch und Verfahren zu seiner Herstellung 



CM 
O 
CO 

u> 

CO 

^f- 

CM 

lO 
CO 

Hi 

Q 



1 

Beschreibung 



DE 35 24 653 C2 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines nicht-gewebten Tuchs durch Pragen einer thermo- 
plastischen Folie mit einem regelmSBigen Muster und 
durch anschlieBendes biaxiales Strecken derselben so- 
wie so hergestellte Tucher. 

Es ist wohl bekannt, netzartige Tucher durch Pragen 
und anschlieBendes sequentielles, biaxiales Strecken der 
thermoplastischen Folie herzustellen. Beispielsweise ist 
aus der US-PS 31 37 746 ein Verfahren zur Herstellung 
durchbrochener Netztucher durch Pragen einer Folie 
aus einem thermoplastischen Polymer oder einem Co- 
polymer mit erhabenen sechseckigen Vorsprungen und 
durch danach erfolgendes sequentielles, biaxiales Strek- 
ken bekannt In dieser US-PS sind jedoch Polymermi- 
schungen nicht angesprochen, und die mittels dieses 
Verfahrens hergestellten Netze besitzen regelmaBige, 
gleichmaBige Muster und sind nicht texturiert. Sie zei- 
gen einglanzendes Kunststoffaussehen und sind rauh im 
Griff. 

Es ist auch bekannt, nicht-gewebte Tucher unter Ver- 
wendung einer Mischung aus Polyethylen und Polysty- 
rol herzustellen, wie in der US-PS 41 33 310 und 41 35 
021 angegeben ist Nach der erstgenannten US-PS wer- 
den nichtgewebte Tucher hergestellt, die glanzend und 
rauh bei papierartiger Steifigkeit sind, wahrend bei dem 
letztgenannten Patent eine Verbesserung dieser Eigen- 
schaften durch die Faserung erreicht wird, die sich aus 
dem Strecken einer Folie ergibt, die aus einer Mischung 
aus inkompatiblen Polymeren besteht Diese nicht-ge- 
webten Tucher sind nicht texturiert 

Die DE-OS-26 00 596 beschreibt ein Verfahren zur 
Warmebehandlung von Papierbahnen, die Synthetikfa- 
sern enthalten. Bei dem Verfahren wird die Bahn von 
der Heizwalze uber eine Zwischenwaize zur Kuhlwalze 
gefuhrt, wobei sich die Temperatur der Bahn oberhalb 
der Erweichungstemperatur befindet Die von der Kuhl- 
walze bewirkte Oberflachenendbehandlung der Bahn 
kann verschiedene Effekte wie Hochglanz- oder Matt- 
glanzoberflache, einen Changeateffekt oder einen Gra- 
viereffekt erzeugen. 

Der Erfindung liegt daher das Problem zugrunde, ei- 
ne weitere Verbesserung der Eigenschaften solcher 
nicht-gewebten Tucher zu erzielen, insbesondere, einen 
weichen, stoftartigen Griff und ein entsprechendes Er- 
scheinungsbild und eine erhebliche Glanzreduzierung. 

Hierzu sieht die Erfindung vor ein Verfahren zur Her- 
stellung eines nicht-gewebten Tuchs durch Extrudieren 
einer Folie aus einer geschmolzenen Polymermischung 
aus hochdichtem Polyethylen und Polystyroi, durch Pra- 
gen der Folie auf einer Seite mit einem Muster erhabe- 
ner Bereiche und durch sequentielles und biaxiales 
Strecken der so gepragten Folie zur Bildung eines 
durchbrochenen netzartigen Tuchs mit Offnungen und 
Strangen, die die erhabenen Bereiche verbinden, wobei 
dieses Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, daB das 
gepragte, biaxial gestreckte Tuch zwischen das Muster 
deformierenden Rollen bei einer . Temperatur von 
82,2° C bis 115,5 0 C hindurchgefuhrt wird, urn einige der 
erhabenen Bereiche zufallig abzuflachen und^zu defor- 
mieren und um einige der Strange des Tuchs zufallig zu 
versetzen, wobei eine der Rollen als Deformierungsrolle 
in einem Zufallsmuster angeordnete Zapfen besitzt Das 
sich ergebende Tuch zeigt ein dreidimensionales, in ho- 
hem MaBe unregelmaBiges Muster erhabener Bereiche, 
Offnungen und verbindender Strange, die das ge- 
wunschte stoffartige Erscheinungsbild, den weichen 



Griff und das nicht-glanzende Erscheinungsbild lief ent 

Der Arbeitsschritt der Deformierung des Musters 
wird in bevorzugter Weise ausgefQhrt durch Aufheizen 
des gepragten, biaxial gestreckten Tuchs auf eine Tem- 

5 peratur von etwa 82,2 0 C bis USjFC und durch EinfQh- 
ren des Tuchs in den Spalt zwischen das Muster defor- 
mierenden Rollen, die in einer aufgeheizten Deformie- 
rungsrolle und einer gekflhlten elastischen Rolle beste- 
hen, bei einem Druck von etwa 10,7 bis etwa 21,4 kg/li- 

io near cm, wobei die Deformierungsrolle etwa 20 bis etwa 
3000 und in bevorzugter Weise 50 bis 1000 zylindrische 
Stifte je 6,452 cm 2 aufweist, die aus ihrer Flache vorste- 
hen und die in einem Zufallsmuster angeordnet sind, 
wobei jeder Stift eine Lange von 25,4 bis 76,2 x 10" 3 

15 cm und einen Durchmesser von 38,1 bis 152,4 x 10~ 3 
cm und weiter bevorzugt von 63,5 bis 401,6 x 10~ ? cm 
aufweist 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist in bevorzugter 
Weise gekennzeichnet durch die nachfolgend angege- 

20 benen neuen Kombinationen von Parametern zur Her- 
stellung des gepragten, biaxial gestreckten Tuchs, das 
texturiert ist, um die maximalen Vorteile aus dem neuen 
Schritt der Musterdeformierung zu erreichen. 

In bevorzugter Weise besteht die geschmolzene Poly- 

25 merverbindung aus 3 bis 15Gew.-% und in hochster 
Bevorzugung aus 7,5 Gew.-%, Polystyroi, aus 3 bis 
12,5 Gew.-%, und in hochster Bevorzugung aus 
7,5 Gew.-% Titandioxid mit dem Rest aus hochdichtem 
Polyethylen. 

30 In bevorzugter Weise besitzt das hochdichte Poly- 
ethylen in der geschmolzenen Polymermischung einen 
Schmelzindex von 14 bis 25 g und in besonderes bevor- 
zugter Weise von 15 bis 20 g je lOmin gemessen bei 
190°C 

35 Ebenfalls bevorzugt wird das gepragte Muster der 
erhabenen Bereiche dadurch bewirkt, daB die extrudier- 
te Folie in den Spalt zwischen einer Pragerolle, die 1500 
bis 4500 und weiter bevorzugt 2500 bis 3500 kleine 
sechseckige Kavitaten je 6,452 cm 2 aufweist, (die eine 

40 entsprechende Anzahl kleiner, fester, erhabener Berei- 
che sechseckiger Gestalt bilden), und einer gegenuber- 
liegenden GuBrolle bei einem Druck von 0,89 bis 
7,13 kg/linear cm eingefuhrt wird. In ebenfalls bevor- 
zugter Weise sind die sechseckigen Kavitaten in paralle- 
ls len Reihen in Maschinenrichtung der Folie und mit zwei 
parallelen flachen Randern jedes der Sechsecke in der 
Richtung quer zur Maschinenrichtung der Folie ange- 
ordnet bzw. ausgebildet 

Es wird des weiteren bevorzugt, daB das sequentielle 

50 biaxiale Ziehen der Folie erfolgen soli 1) zunachst in 
Maschinenrichtung von 2 bis 30%, und weiter bevor- 
zugt von 5 bis 15%, 2) dann quer zur Maschinenrichtung 
von 200 bis 260%, und weiter bevorzugt von 220 bis 
240%, und 3) schlieBlich in Maschinenrichtung von 150 

55 bis 250%, und weiter bevorzugt von 180 bis 210%. 

SchlieBlich wird bevorzugt, daB das Pragen bei dem 
erfindungsgemaBen Verfahren eine oder beide Flachen 
des Tuchs mit einem "mikro-mattierten" Finish ausstat- 
tet (d. h. eine mikroskopische Oberfl&chenrauhigkeit im 

60 wesentlichen frei von Kxatzern, wie in der US- 
PS 43 76 147 offenbart), und zwar durch Verwendung 
von PrSge- und/oder GuBrollen mit mikromattierter 
Oberflache bzw. mikromattiertem Finish. 

Auch sieht die Erfindung vor ein nichtgewebtes Tuch 

65 hergestellt aus einer Polymermischung mit einem grd- 
Beren Anteil hochdichten Polyethylens und einem klei- 
neren Anteil Polystyroi, welches Tuch eine Vielzahl er- 
habener Bereiche aufweist, wobei jeder erhabene Be- 
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reich mit den benachbarten erhabenen Bereichen uber 
teilweise fibrillierte, molekular orientierte Strange mit 
spinnwebartigen Faserungen in einigen der Winkeln 
zwischen den Strangen verbunden ist, wobei dieses 
Tuch erfindungsgem&B dadurch gekennzeichnet ist, daB 
einige der erhabenen Bereiche abgeflacht und/oder de- 
formiert sind und daB einige der Strfinge des Tuchs 
versetzt sind, so daB die erhabenen Bereiche und Stran- 
ge ein ungleichmaBiges dreidimensionales Muster bil- 
den. Das erfindungsgemaBe nicht-gewebte Tuch zeigt 
ein stoffartiges Erscheinungsbild, einen weichen Griff 
und nur einen sehr geringen Glanz. 

In bevorzugter Weise enthalt das erfindungsgemaBe 
nicht-gewebte Tuch 3 bis 15Gew.-%, in hochstbevor- 
zugter Weise 7,5 Gew.-%, Polystyrol, 3 bis 12,5 Gew.-°/o, 
in hochstbevorzugter Form 7,5 Gew.-%,Titandioxid mit 
dem Rest aus hochdichtem Polyethylen. Der Polyethy- 
lengehalt kann bei 75 bis 97%, aber normalerweise bei 
75 bis 94%, in hochstbevorzugter Form bei 85%. liegen. 

In weiter bevorzugter Form besitzt das hochdichte 
Polyethylen in dem erfindungsgemaBen Tuch einen 
Schmelzindex von 14 bis 24 g je 10 min, in bevorzugter 
Form von 1 5 bis 20 g, gemessen bei 1 90° C 

Ebenfalls bevorzugt liegen die erhabenen Bereiche in 
im wesentlichen parallelen Reihen, die in Maschinen- 
richtung des Tuchs verlaufen, und die erhabenen Berei- 
che in einander benachbarten Bereichen sind in Rich- 
tung quer zur Maschinenrichtung des Tuchs versetzt, 
wobei jeder erhabene Bereich und Teile der Strange ein 
mikro-mattiertes Finish aufweisen, jeder erhabene Be- 
reich mit dem benachbarten erhabenen Bereichen uber 
teilweise fibrillierte, molekular orientierte Strange mit 
spinnwebartiger Faserung in mindestens einigen der 
Winkeln zwischen den Strangen in Verbindung steht 
und jeder der Winkel zwischen einander benachbarten 
Strangen groBer als 45° und ganz besonderes bevorzugt 
mindestens 50° ist 

In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 eine Daraufsicht auf einen Teil einer gepragten 
Folie aus einer Polymermischung, 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie 2-2 der Fig. 1 
bei vergroBerter Darstellung der Dicke gegenuber der 
VergroBerung der Fig. 1 , 

Fig. 3 eine Mikrophotographie einer Daraufsicht auf 
ein durchbrochenes Netz, wie dieses bei dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahrensschritt der Deformierung des 
Musters verwendet wird, 

Fig. 4 eine VergroBerung eines Ausschnitts der Mi- 
krophotographie der Fig. 3, 

Fig. 5 eine Mikrophotographie eines Querschnitts des 
durchbrochenen Netzes, wie dieses bei dem erfindungs- 
gemaBen Verfahrensschritt der Deformierung des Mu- 
sters verwendet wird, 

Fig. 6 eine Mikrophotographie einer Daraufsicht auf 
das erfindungsgemaBe nicht-gewebte, texturierte Tuch 
und 

Fig. 7 eine Mikrophotographie einer Ansicht von un- 
ten auf das erfindungsgemaBe nicht-gewebte, texturier- 
te Tuch. 

GemaB Fig. 1 besitzt jeder erhabene Bereich 10 in 
der vergroBerten Daraufsicht auf die geprSgte Folie die 
Gestalt eines regelmaBigen Sechsecks. Die erhabenen 
Bereiche 10 sind in parallelen Reihen in Maschinenrich- 
tung angeordnet, die durch einen Pfeil 12 dargestellt ist, 
und quer zur Maschinenrichtung versetzt, so daB die 
Raume 14 zwischen den erhabenen Bereichen 10 stets 
dieselbe Breite aufweisen. Die erhabenen Bereiche 10 in 
den Reihen sind so angeordnet, daB zwei parallele flache 



Render 16 jedes Vorsprungs bzw. erhabenen Bereichs 
10 quer zur Maschinenrichtung verlaufen. 

Fig. 2 zeigt einen Schnitt entlang der Linie 2-2 der 
Fig. 1, und zwar hinsichtlich der Dicke vergrdBert ge- 
5 genuber der VergroBerungsdarstellung der Fig. 1. Das 
Verhaltnis der Dicke der erhabenen Bereiche 10 zu der- 
jenigen der schmalen R&ume 14 liegt bei etwa 3 : 1 und 
das Verhaltnis der Breite der erhabenen Bereiche 10 zu 
derjenigen der schmalen Raume 14 bei etwa 5:1. 
io Fig. 3 ist eine Mikrophotographie mit 25-fachen Ver- 
groBerung unter Darstellung einer Draufsicht auf das 
durchbrochene Netz, wie dieses in Rahmen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrensschritts der Deformierung 
des Musters verwendet wird. Die Maschinenrichtung 
15 verlauft quer zu der Figur und die Richtung quer zur 
Maschinenrichtung in der Figur von oben nach unten 
bzw. umgekehrt Die in Reihen angeordneten sechsecki- 
gen erhabenen Bereiche zeigen nach oben, und aus 
Fig. 3 ist zu ersehen, daB sie in Reihen liegen, die parallel 
20 zur Maschinenrichtung verlaufen, wobei jedoch die er- 
habenen Bereiche benachbarter Reihen quer zur Ma- 
schinenrichtung zueinander versetzt sind. Jeder erhabe- 
ne Bereich steht mit den benachbarten erhabenen Be- 
reichen uber sechs teilweise fibrillierte, molekular orien- 
25 tierte Strange in Verbindung. Die Strange bilden gleich- 
schenklige dreieckige Offnungen mit spinnwebartigen 
Faserungen in vielen der Winkel. Die Winkel zwischen 
den Strangen liegen bei etwa 50° und 80°. 

Fig. 4 zeigt eine VergroBerung eines Ausschnitts aus 
30 der Mikrophotographie der Fig. 3 mit 50-facher Ver- 
groBerung. Ein angedeuteter Teil des ersten erhabenen 
Bereichs und nahezu der vollstandige zweite erhabene 
Bereich in der zweften Reihe der erhabenen Bereiche, 
der zweite erhabene Bereich in der dritten Reihe und 
35 ein Teil des zweiten erhabenen Bereichs in der vierten 
Reihe mit den zugehdrigen Verbindungsstrangen bezo- 
gen auf Fig. 3 sind in VergroBerung dargestellt 
- Fig. 5 zeigt eine Mikrophotographie in 50-facher Ver- 
groBerung einer Schnittansicht des durchbrochenen 
40 Netzes, wie dieses bei dem erfindungsgemaBen Verfah- 
rensschritt der Musterdeformierung verwendet wird. 
Dabei sind zwei erhabene Bereiche deutlich als kegel- 
stumpffdrmige Pyramiden erkennbar, die durch Strange 
miteinander verbunden sind. 
45 Fig. 6 ist eine Mikrophotographie in 50-facher Ver- 
groBerung und zeigt eine Draufsicht auf das erfindungs- 
gemaBe nicht-gewebte, texturierte Tuch. Die Maschi- 
nenrichtung verlauft quer zur Figur und die Richtung 
quer zur Maschinenrichtung bezogen auf die Figur von 
so oben nach unten bzw. umgekehrt Aus einem Vergleich 
der Fig. 6 mit Fig. 4 ist ersichtlich, daB die Deformie- 
rungsrolle einige der erhabenen Bereiche deformiert 
und/oder abflacht und einige der Verbindungsstrange 
an einem Winkel zu der Ebene des Tuchs versetzt, so 
55 daB die normale GleichmaBigkeit des zuvorgegebenen 
Musters (gesehen in Fig. 3) zu einer im wesentlichen 
unregelmaBigen Ausbildung bzw. Anordnung verandert 
ist 

Fig. 7 ist eine Mikrophotographie in 50-facher Ver- 
60 grdBerung und zeigt eine. Ansicht von unten auf das 
erfindungsgemaBe nicht-gewebte Tuch. Das mikro-mat- 
tierte Finish, das dem Tuch gegeben wurde, wenn es 
ursprunglich gepragt wurde, ist noch an dem unteren 
Teil der erhabenen Bereiche und Teilen der Strange zu 
65 erkennen. 

Hervorragende, nicht-gewebte, texturierte Tucher 
konnen unter Verwendung einer Mischung von aus- 
schlieBlich hochdichtem Polyethylen und Polystyrol im 
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Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens hergestellt 
werdea Jedoch kann es fQr bestimmte Falle wunschens- 
wert sein, der Polymermischung auch andere Ingredien- 
tien zuzugeben. So ist es fur den Fachmann selbstver- 
standlich, daQ es erwunscht sein kann, kleine Mengen 
von Antioxidantien, Stabilisatoren, Behandlungs- 
schmiermitteln, Antistatika und anderen Zusatzen zuzu- 
geben, die beim Extrudieren und Strecken von Polyme- 
ren normalerweise verwendet werden. Besonders wun- 
schenswert ist es, Pigmente zuzugeben, urn dem Tuch 
eine Farbe zu verleihen. Typische Pigmente, die ver- 
wendet werden konnen, sind Titandioxid, Kadmiumgelb, 
Kadmiumrot, Manganblau, Kobaltblau gebranntes 
Sienna, gebranntes Umbra und dergleichen. Haufig wird 
das Pigment als ein Konzentrat zugegeben, das fein ver- 
mahlen und mit einem Polymer wie beispielsweise Poly- 
ethylen geringer Dichte vermischt ist Im allgemeinen 
werden etwa 5 bis etwa 10Gew.-% Pigment bezogen 
auf das Gewicht der Mischung zugegeben. 

Wenn das Pigment als ein 50 : 50 Konzentrat in einem 
Polymer zugegeben wird, dann werden etwa 10 bis etwa 
20 Gew.-% Konzentrat zugegeben. 

Es kann noch in bestimmten Fallen wunschenswert 
sein, etwa 3 bis etwa 20 Gew. -% anderer Polymere wie 
beispielsweise Polyethylen niedriger Dichte, einschlieB- 
lich linearem Polyethylen niedriger Dichte, Ethylenco- 
polymere, wie beispielsweise Ethylenvinylacetat, Ethy- 
lenmethylacryat und dergleichen, Styrolcopolymere, 
synthetische Gummi, Polyester, Pplyamide, Polyure- 
thane und dergleichen zuzugeben. 

Die Zugabe irgendwelcher Zusatze zu der Polymer- 
mischung im Rahmen der vorliegenden Erfindung er- 
folgt als ein Ersatz fur eine gleichgroBe Gewichtsmenge 
des hochdichten Polyethylens. Wenn beispielsweise 
15Gew.-% Pigment/Polymer- Konzentrat der Mi- 
schung zugegeben wird, wird 15% weniger hochdichtes 
Polyethylen verwendet als anderweitig zu verwenden 
ware. Somit werden 85 bis 97 Gew.-% hochdichtes Po- 
lyethylen als Hauptbestandteil in der Mischung redu- 
ziert auf 70 bis 82 Gew.-%, wenn 15% Pigment/ Poly- 
mer- Konzentrat zugegeben wird 

Wie bereits angegeben wird die Zugabe von Titandio- 
xid bevorzugt. Es wird zweckmaBigerweise als ein 
50 : 50 Konzentrat in einen Polymer zugegeben, das in 
bevorzugte:*. Weise Polyethylen niedriger Dichte ist. 

Die Polymere und irgendwelche gewunschten Zusat- 
ze konnen in einer ublichen Weise zusammengemischt 
werden, wie dies dem Fachmann bekannt ist. Die Poly- 
mermischung kann durch eine herkdmmliche Schlitzein- 
richtung hindurch extrudiert werden. Jede Schiitzein- 
richtung, die eine Polymerfolie mit etwa 15,2 cm bis et- 
wa 254 cm Breite bei einer Dicke von etwa 2,54 bis etwa 
38,1 x 10 " 3 cm liefert, kann Verwendung finden. 

Es kann in bestimmten Fallen wunschenswert sein, die 
Polymermischung mit bestimmten Kombinationen von 
Zusatzen wie beispielsweise Farbpigmenten oder ande- 
ren Polymeren zu koextrudieren; hierdurch wird dann 
eine Folie aus der Polymermischung mit einer dunnen 
Beschichtung der Zusatzkombination auf einer oder 
beiden Seiten hergestellt Beispielsweise kann es wfin- 
schenswert sein, die Polymermischung . mit einer Mi- 
schung aus Ethylenvinylacetat und Farbpigmenten auf 
einer oder beiden Seiten zu koextrudiereri. Spezielle 
Vorrichtungen zur DurchfQhrung und EQhrung solcher 
Koextrusionen sind wohl bekannt, beispielsweise Kom- 
binationsadaptoren und Vieifachverteiler-Schaufeld- 
usen. hergestellt von der P.CE. Incorporated. 

Der zweite besondere Satz von Parametem, der in 



bevorzugter Weise bei dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren verfolgt wird, umfaBt das Pragen einer Seite der 
Folie, wahrend, sofern dies gewunscht wird, der einen 
oder beiden Seiten ein mikro-mattiertes Finish verlie- 
5 hen wird. Die Rollen haben normalerweise metallische 
Oberflache, bevorzugsweise aus StahL Die Oberflache 
der gegenQberliegenden GuBrolle ist glatt oder hat, so- 
fern dies gewunscht wird, eine mikroskopische Oberfla- 
chenrauhigkeit im wesentlichen frei von Kratzen gebil- 

to det mittels einer herkdmmlichen Verfahrensweise wie 
beispielsweise im Wege des Standstrahlens, wobei Par- 
tikel an der Oberflache der Rolle anhaften, oder durch 
mechanisches Gravieren der Rolle. Die andere Rolle 
kann zusatzlich zu ihrer gravierten Oberflache eben- 

15 falls, sofern dies gewunscht wird, ein mikro-mattiertes 
Finish aufweisefL Die gravierten Kavitaten sind in paral- 
lelen Reihen in Maschinenrichtung (d. h. rund um die 
Rolle) angeordnet und quer zur Maschinenrichtung 
(d. h. quel* zur Rolle) versetzt mit Zwischenraumen (d. h. 

20 Stegbereichen) zwischen den Kavitaten. Die Kavitaten 
sind, sofern sie sechseckig sind, in bevorzugter Weise, so 
angeordnet, daB jeweils zwei parallele flache Rander an 
jeder Kavitat quer zur Maschinenrichtung verlaufea 
Die Tiefe der Kavitaten ist ausreichend, um eine ge- 

25 pragte Folie mit einer Dicke an den erhabenen Berei- 
chen von etwa 5,08 bis 25,4 x 10~ 3 cm zu liefern. Im 
allgemeinen liegt das Verhaltnis der Dicke der erhabe- 
nen Bereiche zur Dicke der schmalen Raume bzw. Stege 
bei etwa 3 : 1. 

30 Wie oben bereits angegeben worden ist, kann es wun- 
schenswert sein, an einer oder beiden Seiten der Folie 
ein mikro-mattiertes Finish auszubilden. Beispielsweise 
dann, wenn keine merkliche Glanzreduzierung gefor- 
dert wird, kann die Ausbildung eines mikro-iriattierten 

35 Finish entfallen, im welchen Fall keine der Rollen eine 
mikroskopische Oberflachenrauhigkeit besitzL Es wird 
jedoch in hochster MaBe bevorzugt, daB ein mikro-mat- 
jiertes Finish an mindes'tens einer Seite der Folie vorge- 
sehenist 

40 Der dritte besondere Satz von Parametem, der bei 
dem erfindungsgemaBen Verfahren in bevorzugter 
Weise zu beachten ist, umfaBt das sequentielle biaxiale 
Strecken der gepragten Folie. Das Strecken wird auf 
einer fur das Strecken verwendeten herkdmmlichen 

45 Einrichtung ausgefuhrt Im allgemeinen erfolgt das 
Strecken quer zur Maschinenrichtung auf einer her- 
kdmmlichen Spanneinrichtung, wahrend das Strecken in 
Maschinenrichtung unter Verwendung von Rollen mit 
unterschiedlichen Geschwindigkeiten durchgefuhrt 

50 wird. 

Das sich aus dem Strecken ergebende durchbrochene 
Netz besitzt etwa 500 bis etwa 1500 erhabene Bereiche 
in der Gestalt kegelstumpffdrmiger sechseckiger Pyra- 
miden je 6,452 cm 2 . Jeder erhabene Bereich behalt das 

55 mikro-mattierte Finish auf der Seite bei, auf der ein 
Finish vorgesehen worden war. Die teilweise fibrillier- 
ten, molekular orientierten Strange behalten minde- 
stens teilweise das mikro-mattierte Finish bei. Die 
durchbrochenen Netzstrukturen haben eine Dicke an 

eo den erhabenen Bereichen von etwa 5,08 bis etwa 25,4 x 
10~ 3 cm und von etwa 1,27 bis etwa 7,62 x .lbr 3 cm an 
den VerbindungsstrSngen. Das Gewicht des Netzes 
liegt bei etwa 0,567 bis etwa 56,7 g je 0,836 m 2 . Das Netz 
hat eine Luftpermeabilitat von etwa 1,42 bis etwa 

65 283 m 3 je min je 0,0929 m 2 gemessen bei 1^7 cm Was- 
serdruckverlust Qber einer FlSche von 6,452 cm 2 auf ei- 
ner Frazier-Luftpermeabilitats-Untersuchseinrichtung. 
Der neue wesentliche Schritt, der zur Herstellung des 
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nicht-gewebten erfindungsgemaBen Tuchs durchge- 
fuhrt werden muB, besteht in der Deformierung des 
Musters des durchbrochenen Netzes. Das Netz wird auf 
eine Temperatur unter dem Schmelzpunkt der Polymer- 
mischung, vorzugsweise von etwa 82,2° C bis etwa 
1 15,5° C, erwarmt und in den Spalt zwischen einer aufge- 
heizten Deformierungsrolle und einer gekuhlten elasti- 
schen Rolle eingefuhrt, die gemeinsam in bevorzugter 
Weise einen Druck etwa 10,7 bis etwa 21,4 kg/linear cm 
zur Einwirkung bringen. Die Deformierungsrolle besitzt 
in bevorzugter Weise etwa 20 bis etwa 3000 und in 
weiter bevorzugter Weise etwa 50 bis etwa 1000 zylin- 
drisch gestaltete Zapfen je 6,452 cm 2 , wobei diese Zap- 
fen aus der Rollenflache vorstehen. Die Zapfen sind in 
einem Zufallsmuster angeordnet Jeder Zapfen besitzt 
eine Lange von etwa 25,4 bis etwa 76,2 x 10" 3 cm. Alle 
Zapfen konnen denselben Durchmesser aufweisen, es 
kann aber auch wiinschenswert sein, daB die Zapfen 
verschiedene Durchmesser aufweisen. In bevorzugter 
Weise besitzen die runden flachen Enden der Zapfen 
einen Durchmesser von etwa 38,1 bis etwa 152,4 x 10~ 3 
cm und in weiter bevorzugter Form von etwa 63,5 bis 
etwa 101.6 x 10" 3 cra 

Die Deformierungsrolle kann aus irgendeinem Metall 
bestehen, besteht aber in bevorzugter Weise aus Stahl. 
Die gekuhlte nachgiebige bzw. elastische Rolle besitzt 
eine elastische Oberflache beispielsweise aus Gummi 
oder synthetischem Gummi. Die ganze Rolle kann aus 
dem elastischen Material hergestellt sein. Fur den Fach- 
mann ist es selbstverstandlich, daB das durchbrochene 
Netz an einer oder beiden Seiten deformiert werden 
kann. In hochst bevorzugter Weise wird das Netz da- 
durch deformiert, daB die das Muster deformierenden 
Zapfen gegen die Seite des Netzes drucken, die zuvor 
mit dem mikro-mattierten Finish ausgestattet worden 
ist. 

Bei der in den Zeichnungen dargestellten Ausfuh- 
rungsform ist das sich ergebende nicht-gewebte textu- 
rierte Tuch dem durchbrochenen Netz ahnlich, aus dem 
es hergestellt wird, und zwar hinsichtlich dessen, daB es 
eine Vielzahi im wesentlichen paralleler Reihen erhabe- 
ner Bereiche aufweist, die in Maschinenrichtung des 
Tuchs verlaufen, wobei jeder erhabene Bereich und Tei- 
le der Strange an einer oder beiden Seiten ein mikro- 
mattiertes Finish zeigen und jeder erhabene Bereich mit 
den benachbarten erhabenen Bereichen uber sechs teil- 
weise fibrillierte, molekular orientierte Strange verbun- 
den ist bei gleichzeitig vorgesehenen spinnwebartigen 
Faserungen an mindestens einigen der Winkeln zwi- 
schen den Strangen. Die Winkel zwischen benachbarten 
Strangen sind groBer als 45° und in hochst bevorzugter 
Form mindestens 50° , wobei die erhabenen Bereiche in 
einander benachbarten Reihen gegeneinander versetzt 
sind. Viele der erhabenen Bereiche des texturierten 
Tuchs sind abgeflacht und/oder deformiert, und zwar 
durch den Verfahrensschritt der Musterdeformierung, 
und viele der Strange sind an Winkeln zu der Ebene des 
Tuchs abgebogen, was zu einem im wesentlichen unrer 
gelmaBigen Muster der erhabenen Bereiche und der 
verbindenden Strange fflhrt Da das nicht-gewebte tex- 
turierte Tuch der vorliegenden Erfindung ein stoffarti- 
ges Erscheinungsbild, einen weichen Griff und Faltenfall 
und sehr geringen Glanz zeigt, ist es in hohem MaBe 
brauchbar als AbdeckmaBe fur Sanitarbinden, Windeln, 
Inkontinenzkompressen, Wundverbande und derglei- 
chen. 

In bestimmten Fallen ist es wiinschenswert, die Ober- 
flacheneigenschaften des Tuchs, d h. beispielsweise die 



Fahigkeit zur Feuchtigkeitsaufnahme bzw. zum An- 
feuchten, zu verandern. Dies kann dadurch erreicht wer- 
den, daB das Tuch nach der Musterdeformierung oder 
das durchbrochene Netz vor der Musterdeformierung 
5 in einer wohlbekannten Oberflachenbehandlungsweise 
behandelt wird, beispielsweise im Wegeder Koronaent- 
ladung, der Plasmaentladung, des Flammens und der- 
gleichen. 

Das nachfolgende Beispiel dient zur weiteren Erlau- 
io terung der Erfindung. 

Beispiel 

Eine Mischung aus 8 Gewichtsteilen hoch schlagza- 
15 hem Polystyrol mit einem Schmelzindex von 7,5 g je 
10 min gemessen bei 190°C, aus 16 Gewichtsteilen kom- 
merziell erhaltlichem weiBen Konzentrat im Faserzu- 
stand, bestehend aus gleichen Gewichtsteilen fein pulve- 
risierten Yitandioxids und Polyethylen niedriger Dichte, 

20 und aus 76 Gewichtsteilen hochdichtem Polyethylen mit 
einem Schmelzindex von 17 g je 10 min gemessen bei 
190°C wird geschmolzen und durch eine 94 cm Schlitz- 
duse hindurch extrudiert, um so eine Folie aus ge- 
schmolzenem Polyethylen mit einer Dicke von 12,7 x 

25 10~ 3 cmzuliefern. 

Diese geschmolzene Folie wird anschlieBend in den 
Spalt zwischen zwei Rollen eingefuhrt, die einen Druck 
von etwa 3,55 kg/linear cm zur Einwirkung bringen. Ei- 
ne der Rollen besitzt eine Stahloberflache mit 2900 ein- 

30 gravierten sechseckigen Kavitaten je 6,452 cm 2 , wobei 
diese Kavitaten mit Stegen zwischen einander benach- 
barten sechseckigen Kavitaten ausgebildet und in paral- 
lelen Reihen in Maschinenrichtung der Folie angeord- 
net und mit zwei parallelen flachen Randern jedes 

35 Sechsecks quer zur Maschinenrichtung der Folie ausge- 
bildet ist Das Verhaltnis der Breite der Stege zur Breite 
der Sechsecke liegt bei etwa 1 :6. Die andere Rolle ist 
^ebenfalls aus Stahl hergestellt Und besitzt eine mikro- 
skopische Oberflachenrauhigkeit im wesentlichen frei 

40 von Kratzern, gebildet durch Sandblasen der Oberfla- 
che der Rolle. Beide Rollen sind in ihrer Temperatur 
durch zirkulierendes Wasser geregelL 

Die auf einer Seite mit sechseckigen erhabenen Berei- 
chen gepragte Folie, die auch ein mikro-mattiertes Fi- 

45 nish auf der anderen Seite besitzt, wird anschlieBend bei 
einer Temperatur iinterhalb des Schmelzpunkts der Mi- 
schung, jedoch oberhalb der Umgebungstemperatur ge- 
streckt, und zwar zuerst 10% in Maschinenrichtung. 
dann um 230% quer zur Maschinenrichtung in einem 

so herkommlichen Spannrahmen und schlieBlich 190% in 
Maschinenrichtung. Das sich dann ergebende durchbro- 
chene Netz zeigt eine Dicke von etwa 12,7 x 10" 3 cm 
an den erhabenen Bereichen und von etwa 2,54 x 10"* 3 
cm an den Verbindungsstrangen. Es sind etwa 850 erha- 

55 bene Bereiche in der Form kegelstumpffdrmiger sechs- 
eckiger Pyramiden je 6,452 cm 2 vorgesehen, die uber 
sechs teilweise fibrillierte, molekular orientierte Strange 
je erhabenen Bereich miteinander in Verbindung ste- 
hen, wobei spinnwebartige Faserungen in vielen Win- 

60 keln zwischen den Strangen vorgesehen sind Die Ver- 
bindungsstrange bilden gleichschenklige dreieckige Off- 
nungerL Die beiden gleichen Winkel in den Dreiecks- 
winkeln bzw. -ecken messen etwa 51°, wahrend der gro- 
Bere Winkel bei 78° liegt Eine Seite des Netzes d h. die 

65 ROckseite, behalt den grdBten Teil des mikro-mattierten 
Finish bei. Das Gewicht des Netzes liegt bei 18,14 g je 
0,836 m 2 , und die Luftpermeabilitat liegt bei etwa 
9,92 m 3 je min je 0.093 bei 1,27 cm Wasserdruckver- 
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lust uber einem Flachenbereich von 6,452 cm 2 gemessen 
auf einer Frasier-Luftpermeabilitats-Untersuchungsein- 
richung. Das oben beschriebene Netz wird auf eine 
Temperatur von etwa 110°C aufgeheizt durch Vorbei- 
fuhren uber aufgeheizte Rollen und durch Einfuhren in 5 
den Spalt zwischen einer aufgeheizten das Muster de- 
formierende Rolle und einer gekiihlten Rolle, die mit 
einer nachgiebigen Gummibeschichtung versehen ist 
Die beiden Rollen uben einen Druck von 17,87 kg/linear 
cm aus. Die Deformierungsrolie ist aus Stahl hergestellt 10 
und besitzt etwa 150 zylindrische Zapfen je 6,452 cm 2 , 
die aus ihrer Flache vorsteheit Jeder Zapfen ist etwa 
50,8 x 10~ 3 cm lang und hat einen' Durchmesser von 
etwa 88,9 x 10~ 3 cm an seiner Stirnflache. Die Zapfen 
sind in einem Zufallsmuster angeordnet 15 

Das nicht-gewebte, texturierte Tuchprodukt besitzt 
eine effektive Dicke von etwa 19,05 x 10"" 3 cm bewirkt 
durch die Deformation der Netzstruktur an den Win- 
keln zu der Ebene des Tuchs. Die erhabenen Bereiche 
mit ihren Verbindungsstrangen, die Winkel, die sie bil- 20 
den, und die spinnwebartigen Faserungen sind beibehal- 
ten. Jedoch sind viele der erhabenen Bereiche abge- 
flacht und/oder deformiert und sind viele Strange an 
einem Winkel zu der Ebene des Tuchs abgebogen. Das 
mikro-mattierte Finish ist noch an der Unterseite der 25 
erhabenen Bereiche und an Teilen der Strangen beibe- 
halten. Das Gewicht des Tuchs ist etwa 10% groBer als 
das des nicht-texturierten durchbrochenen Netzes, und 
zwar wegen der Schrumpfung, und die Luftpermeabili- 
tat ist etwa 12% groBer. Das Tuchprodukt zeigt ein 30 
stoffartiges Erscheinungsbild, eine merkliche Glanzre- - 
duzierung und einen weichen Griff und Faltenfall be- 
wirkt durch eine Kombination des mikro-mattierten Fi- 
nishs, der Musterdeformierung und der verwendeten 
besonderen Polymermischung. .. 35 

Das nicht-gewebte texturierte Tuchprodukt wird als 
Abdeckmasse bei Sanitarbinden mit exzellenten Ergeb- 
nissen verwendet 

Ein anderes Muster des oben beschriebenen nicht-ge- 
webten texturierten Tuchs wird in der Weise behandelt, 40 
daB es mit einer Geschindigkeit von 30,48 m/min um 
eine nackte Aluminiumrolle herumgefuhrt wird, die mit 
vier JCeramikelektroden-Koronaentladungseinheiten 
ausgestattet ist Jede Einheit ist mit einer Leistungsauf- 
nahme von 2000 W ausgestattet Das Muster hat einen 45 
Oberflachenspannung von 34 dyn/cm vor der Behand- 
lung und 60 dyn/cm nach der Behandlung. Das sich erge- 
bende Produkt ist ebenfalls als Abdeckmasse bei Sani- 
tarbinden brauchbar. 

50 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines nicht-gewebten 
Tuchs durch Extrudieren einer Folie aus einer ge- 
schmolzenen Polymermischung aus hochdichtem 55 
Polyethylen und Polystyrol, durch Pragen der Folie 
auf einer Seite mit einem Muster erhabener Berei- 
che und durch sequentielles und biaxiaies Strecken 
der so gepragten Folie zur Bildung eines durchbro- 
chenen netzartigen Tuchs mit Cffnungen und 60 
Strangen,. die die erhabenen Bereiche verbinden, 
dadurch gekennzeichnet, daB das geprHgte, biaxial 
gestreckte Tuch zwischen das Muster deformieren- 
den Rollen bei einer Temperatur von 82,2*0 bis 
1 15«5°C hindurchgefQhrt wird, um einige der erha- 65 
benen Bereiche zufallig abzuflachen und zu defor- 
mieren und um einige der Strange des Tuchs zufal- 
lig zu versetzen, wobei eine der Rollen als Defor- 
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mierungsrolle in einem Zufallsmuster angeordnete 
Zapfen besitzt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als das Muster deformierende Rollen 
eine aufgeheizte, das Muster deformierende Rolle 
und eine gekuhlte, elastische Rolle verwendet wer- 
den, die einen Druck von etwa 10,7 kg/linear cm 
ausuben. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Deformierungsrolie als Zap- 
fen 20 bis 3000 zylindrische Stifte je 6,452 cm 2 auf- 
weist, wobei jeder Stift eine Lange von 25,4 bis 76,2 
x 10~ 3 cm und einen Durchmesser von 38,1 bis 
152,4 x 10~ 3 cm aufweist 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als das Muster deformierende Rolle 
eine solche verwendet wird, die 50 bis 1000 zylindri- 
sche Stifte je 6,452 cm 2 aufweist, die aus ihrer Fla- 
che vorstehen, wobei jeder Stift einen Durchmes- 
ser von 63,5 bis 101,6 x 10~ 3 cm aufweist 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum PrSgen eine Rolle verwendet 
wird, die etwa 2500 bis etwa 3500 Kavitaten je 
6,452 cm 2 aufweist und daB von den das Muster 
deformierenden Rollen ein Druck ausgeubt wird, 
der zwischen etwa 10,7 und etwa 21,4 kg/linear cm 
liegt 

6. Verfahren nach irgendeinem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die 
Polymermischung 3 bis 15% Polystyrol und 75 bis 
97% hochdichtes Polyethylen enthalt 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das gepragte, biaxial gestreckte Tuch 
aus einer geschmolzenen Polymermischung herge- 
stellt wird, die etwa 3 bis 12£.Gew.-% eines Pig- 
ments enthalt 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Polymermischung 7^Gew.-% 
Polystyrol, 7,5 Gew.-% Titandioxid und 85 Gew.-% 
hochdichtes Polyethylen enthalt 

9. Verfahren nach irgendeinem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die 
Polymermischung hochdichtes Polyethylen mit ei- 
nem Schmelzindex von 15 bis 20 g/lOmin gemes- 
sen bei 190° C enthalt 

10. Verfahren nach irgendeinem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB das 
biaxiale Ziehen der Folie zuerst in Maschinenrich- 
tung mit etwa 5 bis etwa 15%, dann quer zur Ma- 
schinenrichtung mit etwa 220 bis etwa 240% und 
schlieBlich in Maschinenrichtung mit etwa 180 bis 
etwa 210% ausgefuhrt wird. 

11. Verfahren nach irgendeinem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB das 
Pragen mit einer Rolle mit einer mikro-mattierten 
Oberflache ausgefuhrt wird. 

12. Nichtgewebtes Tuch hergestellt aus einer Poly- 
mermischung mit einem groBeren Anteil hochdich- 
ten Polyethylens und einem kleineren Anteil Poly- 
styrol, welches Tuch eine Vielzahl erhabener Berei- 
che aufweist, wobei jeder erhabene Bereich mit den 
benachbarten erhabenen Bereichen Qber. teilweise 
fibrillierte, molekular orientierte Strange mit spinn- 
webartigen Faserungen in einigen der Winkeln 
zwischen den Strangen verbunden ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB einige der erhabenen Bereiche 
abgeflacht und/oder deformiert sind und daB einige 
der Strange des Tuchs versetzt sind, so daB die 
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erhabenen Bereiche und Strange ein ungleichmaBi- 
ges dreidimensionales Muster bilden. 
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